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(54) TiUc: WIRE-GUIDING ELEMENTS FOR A PLURALITY OF APPROXIMATELY MUTUALLY PARALLEL WELDING WIRES 
FOR A WELDING TORCH 



(54) Bczeichnung: DRAHTFOHRUNGSELEMENTE FOR MEHRERE IN ETWA PARALLEL ZUEINANDER VERLAUFENDE 
SCHWEISSDRAHTE FC/R EINEN SCHWEISSBRENNER 



(57) Abstract 

The invention concerns wirc-guiding elements (8, 
9) for a plurality of approximately mutually parallel 
welding wines (12, 13) for a welding torch (4). The 
welding wires (12. 13) can be moved relative to the 
wire-guiding elements (8, 9) by means of separately 
controllable wire-feed devices (10, 11). The wire-guiding 
elements (8. 9) are connected in an electrically conductive 
manner to a plurality of welding cunent sources (2, 3), 
the wire-guiding elements (8, 9) of the welding wires (12, 
13) being electrically separate from one another. Each of 
the wire-guiding elements (8. 9) is connected to its own 
welding cuirent source (2, 3). 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft DrahtfQhiungsclemente (8. 
9) for mehrere in etwa parallel zueinander veriaufende 
SchweiSdrShle (12, 13) fOr einen SchweiBbrenner (4). 
Die SchweiBdrflhte (12, 13) sind Ober getrennt ansteuer- 
barc Drahtvorschubgerate (10, 11) relativ zu den Drahtflihrungsclemcnten (8. 9) bewegbar. Die Drahtfahrungselemenie (8. 9) sind mit 
mehreren SchwciSstromquellen (2, 3) clektrisch leitend vcibunden, wobci die Drahtfiihrungselcmente (8, 9) der SchwciBdiahte (12. 13) 
elektrisch voneinander getrcnitt sind. Jedes der DrahtfQhningseleinente (8. 9) ist jeweils mit eincr eigenen SchweiOstromquellc (2. 3)*ver- 
bunden. 
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Drahtfiihrungselemente fiir mehrere in etwa parallel zueinander verlaufende SchweiB- 
drahte fur einen SchweiBbrenner 



5 Die Erfindung betrifft ein DrahtfOhrungselement, wie es im Oberbegriff des An- 
spruches 1 beschrieben ist 

Es sind bcreits mehrere Drahtfiihrungselemente bekannt, bei denen libcr einen gemein- 
samen SchweiBbrenner mehrere SchweiBdrShte an die SchweiBstelle zugefiihrt werden. 

10 Die SchweiBdrahte werden dabei iiber mehrere SchweiBstromquelle mit Energie, insbe- 
sondere mit Strom und Spannung, versorgt, wobei der Stromiibergang von der SchweiB- 
stromquelle zu den SchweiBdrShten iiber ein gemeinsames leitendes Drahtfiihrungs- 
element erfolgt. Nachteilig ist hierbei, daB bei Auftreten eines Kurzschlusses zwischen 
einem der SchweiBdrShte und dem Werkstuck der zum zweiten Schweifidrahtes aufge- 

15 bauten Lichtbogen ebenfalls erlischt, da fiir die Auftrennung des zuerst erloschenen 
Lichtbogens der gesamte Strom der beiden SchweiBstromquellen iiber den KurzschluB 
an das Werkstlick fliefit, wodurch es zu BeeintrSchtigungen in der SchweiBqualitSt und 
der SchweiBraupe kommt. 

20 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde* ein Drahtfiihrungselement, 
eine MehrfachdrahtschweiBvorrichtung sowie ein zugehoriges ScbweiBverfahren zu 
schaffen, bei der eine unabhSngige Ansteuerung der einzelnen SchweiBdrMhte gewahr- 
leistet ist. 

2S Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale im Kennzeichenteil des An- 

spruches 1 erreicht. Von Vorteil ist hierbei, daB durch die getrennte elektrisch isolierte 
Anordnung mehrerer Drahtfiihrungselemente eine unabhangige Steuerung des Energie- 
flusses zu den einzelnen SchweiBdrahte in den Drahtfiihrungselementen moglich ist, 
sodaB bei Auftreten eines Kurzschlusses bzw. einer Storung an einem SchweiBdraht 

30 der SchweiBprozeB im Bereich des weiteren Schweifidrahtes ohne Storungen fortge- 
fiihrt werden kann. Ein weiterer nicht vorhersehbarer Vorteil liegt darin, daB beim 
Auftreten eines entstandene Kurzschlusses zwischen einem SchweiBdraht und dem 
WerkstUck dieser iiber die zugeordnete SchweiBstromquelle aufgetrennt wird, wobei 
der weitere SchweiBdraht bzw. der SchweiBprozeB an dem weiteren SchweiBdraht un- 

35 abhangig davon fortgesetzt werden kann. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB durch 
die getrennte Steuerung der Drahtfiihrungselemente ein getrennt einstellbarer Werk- 
stoffiibergang von den SchweiBdrShten erzielt werden kann. 
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Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach den Anspriichen 2 bis 8, da dadurch ein 
Ubergreifen der von den ScbweiBstromquellen abgegebenen Energie, insbesondere der 
Stromimpulse, zwischen den DrahtfQhrungselementen verhindert wird. 

5 Eine Ausgestaltung nach den Anspriichen 9 und 10 ist von Vorteil, da dadurch eine 
getrennte Steuerung der KUhlkreisl&ufe fCir die Drahtfuhrungselemente erreicht wird, 
sodaB eine optimale Riihlung des SchweiBbrenners gewSbrleistet ist. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach den Anspriichen 1 1 und 12 von Vorteil, da da- 
10 durch eine einfache Abstimmung bzw. ein einfacher Abgleich der einzelnen ScbweiB- 
stromquellen aufeinander durchgefiihrt werden kann und gleichzeitig ein Datenaus- 
tausch zwischen den ScbweiBstromquellen durchgefiihrt werden kann. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 13, da dadurch die Drahtvor- 
15 schubgeschwindigkeit exakt an die einzelnen SchweiBprozesse fur die gegebenenfalls 
unterschiedlichen SchweiBdrahte abgestimmt werden kann. 

Durch die Ausbildung nach dem Anspruch 14 wird in vorteilhafter Weise erreicht, daB 
fur den SchweiBbrenner die zum Stand der Technik zahlenden Haltevorrichtungen ver- 
20 wendet werden konnen. 

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 15 von Vorteil, da dadurch eine bes- 
sere Zwangskoniaktierung der SchweiBdrahte im Ubergangsstiick bzw. in der Kontakt- 
buchse erzielt wird. 

25 

Bei einer Ausfflhrungsvariante nach Anspruch 16 ist von Vorteil, daB durch eine 
exakte Distanz zwischen den einzelnen Kontaktbuchsen bzw. zwischen den SchweiB* 
drShten ein Ubergreifen des Lichtbogens bzw. eine Funkenbildung zwischen den bei- 
den Kontaktbuchsen bzw. zwischen den SchweiBdrahten verhindert wird. 

30 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Anspruch 17, da dadurch der Abstand 
bzw. die Distanz zwischen den beiden Kontaktbuchsen an die unterschiedlichsten 
Kontaktbuchsen angepaBt werden kann. 

35 Es ist aber auch eine Ausbildung nach den Anspriichen 18 bis 20 von Vorteil, da da- 
durch eine Funkenbildung bzw. ein Lichtbogcniiberschlag zwischen den Kontakt- 
buchsen verhindert wird. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB durch die Anordnung der 
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Isolationskappe gleichzeitig eine KQhlung der beiden Kontaktbuchsen erreicht wird. 

Mit der Ausbildung nacb Anspruch 21 wird erreicht, daB die SchweiBdrSbte von der 
Atmosphare abgeschottet werden, sodaB eine nachteilige BeeinfluBung des Scbmelz- 
5 bades verhindert, bzw. ein stabiler Lichtbogenaufbau erzielt wird. 

Die Erfindung umfaBt auch ein Verfahren zum gleichzeitigen SchweiBen mit in mehre- 
ren gesonderten Drahtfiihrungselementen unabhangig voneinander gefiihrten SchweiB- 
drShten, wie es im Oberbcgriff des Anspruches 22 beschrieben ist. 

10 

Dieses Verfahren ist durch die MaBnahmen im Kennzeichenteil des Anspruches 22 ge- 
kennzeichnet. Vorteilhaft ist hierbei, daB bei Auftreten einer Storung an einem Licht- 
bogen dies keinen nachteiligen EinfluB auf den weiteren Lichtbogen hat, sodaB zumin- 
dest der SchweiBprozeB fiir einen SchweiBdraht ungestdrt weitergefiihrt werden kann. 

15 

Durch die MaBnahme nach Anspruch 23 wird in vorteilhaftcr Weise erreicht, daB 
durch die Ansteuerung der SchweifidrShte uber Stromimpulse ein verbesserter Wcrk- 
stoffiibergang zwischen den SchweiBdrahten und dem Werkstiick erzielt werden kann. 

20 Mit dem Verfahrensablauf nach Anspruch 24 wird erreicht, daB der Werkstoffubergang 
zwischen den SchweiBdrShten und dem Werkstiick synchron bzw. asynchron gesteuert 
werden kann. 

Vorteilhaft sind auch die MaBnahmen nach Anspruch 25, da dadurch die Drahtvor- 
25 schubgeschwindigkeiten an den einzelnen SchweiBdrahten an unterschiedliche 
SchweiBprozesse bzw. unterschiedliche Materialien der SchweiBdrahte angepaBt 
werden kann. 

Vorteilhaft sind auch die MaBnahmen nach Anspruch 26, da dadurch die SchweiBpro- 
30 zesse fiir die beiden SchweiBdrahte aufeinander angestimmt werden konnen. 

SchlieBlich ist auch ein Verfahrensablauf nach Anspruch 27 von Vorteil, da dadurch 
die Ansteuerung der SchweiBdrahte mit Energie von den SchweiBstromquellen syn- 
chron bzw. asynchron durchgefuhrt werden kann. 

35 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese im nachfolgenden anhand eines 
Ausfiihrungsbeispieles nSher beschrieben. 
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Es zeigen: 

Fig. 1 ein Schaubild einer MehrfachdrahtschweiBvonichtung in vereinfachter. 
schematischer Darstellung; 

Fig. 2 ein Verfahrensablauf zur Steuerung der MehrfachdrahtschweiBvorrichtung; 

Fig. 3 ein weiterer Verfahrensablauf zur Steuerung der MehrfachdralitschweiBvor- 
richtung; 

Fig. 4 einen SchweiBbrenner in Seitenansicht, geschnitten und vereinfacht schema- 
tischer Darstellung; 

Fig. S eine Stimansicht des SchweiBbrenners, geschnitten gemaB den Linien V-V 
in Fig. 4 und vereinfachter, schematischer Darstellung. 

In den Fig. 1 bis 3 ist ein SchweiBverfahren ftir eine MehrfachdrahtschweiBvorrich- 
tung 1 gezeigt. 

Die MehrfachdrahtschweiBvorrichtung 1 wird dabei aus zwei einzelnen, unabhangig 
voneinander betriebenen SchweiBstromquellen 2, 3 mil einem SchweiBbrenner 4 und 
zwei unabhangigen SchweiBdrahtsystemen 5, 6 gebildet. Die SchweiBstromquellen 2, 
3 entsprechen dabei einer zum Stand der Technik zahlenden Stromquelle, insbesondere 
einer Inverterstromquelle« sodaB diese SchweiBstromquellen 2, 3 fur andere SchweiB- 
verfahren unabhSngig voneinander eingesetzt werden konnen. 

Die beiden unabhangig voneinander arbeitenden SchweiBdrahtsysteme 5, 6 sind einem 
gemeinsamen SchweiBbrenner 4 fiir eine SchweiBstelle 7 zugeordnet. Jedes SchweiB- 
drahtsystem 5, 6 umfaBt ein eigenes Drahtfuhrungselement 8, 9, die elektrisch getrennt 
im SchweiBbrenner 4 angeordnet sind. Die Drahtfiihrungselemente 8, 9 dienen dem 
Stromiibergang von den SchweiBstromquellen 2, 3 zu von Drahtvorschubgeraten 10, 
11 abgewickelten SchweiBdrahten 12, 13 und deren Zufiihrung zu der SchweiBstelle 7. 
Um eine gegenseitige Beeinflussung der beiden Drahtfiihrungselemente 8, 9 zu verhin- 
dern, ist eine Isolationsschicht 14 zwischen den beiden Drahtfiihrungselementen 8, 9 
angeordnet. Die Drahtfiihrungselemente 8, 9 sind jeweils iiber eine getrennte Versor- 
gungsleitung IS, 16 mit dem positiven Potential einer der beiden SchweiBstromquellen 
2, 3 verbunden, wogegen ein zu schweiBendes Werkstiick 17 iiber Versorgungsleitun- 
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gen 18« 19 tnit dem negativen Potential der SchweiBstromquellen 2, 3 verbunden ist. 
SelbstverstSndlich ist es mSglich, daB die beiden Drahtfuhrungselemente 8, 9 Qber ein 
Befestigungselement, wie strichpunktiert dargestellt* voneinander distanziert gehaltert 
werden konnen, sodaB die Isolationsschicht 14 nicht mehr zwingend notwendig ist, da 
zwischen den beiden DrahtfUhrungselementen 8, 9 ein entsprechender Luftspalt gebil- 
det wird. 

Um einen SchweiBprozefi mit der MehrfachdrahtschweiBvorrichtung 1 durchfiihren zu 
konnen, wird von deh beiden SchweiBstromquellen 2, 3 die elektrische Energie, bei- 
spielsweise durch hinsichtlich ihrer Amplitude und/oder Frequenz und/oder Breite ver- 
anderbare Stromimpulse, zugefuhrt. Welters ist es fur den ScbweiBprozeB vorteilhaft 
aber nicht zwingend, eine SchutzgashfiUe 20 um die SchweiBstelle 7 zu bilden, um 
einen einwandfreien ScbweiBprozeB durchfuhren zu konnen. Dazu ist der SchweiB- 
brenner 4 Qber eine Gasversorgungsleitung 21 mit einer Gasflasche 22 verbunden, so- 
daB Uber diese Gasversorgungsleitung 21 ein Gas 23, insbesondere ein Schutzgas, der 
SchweiBstelle 7 zugefuhrt werden kann. Dabei ist es jedoch auch mSglich, daB die 
Gasversorgungsleitung 21 nicht mit der Gasflasche 22, sondern mit einer hausintemen 
Gasversorgungsvorrichtung verbunden wird. 

Um eine gewisse Abhangigkeit der beiden SchweiBstromquellen 2, 3 untereinander zu 
erreichen, sind die SchweiBstromquellen 2, 3 mit zumindest einer Synchronisations- 
einheit 24, 25 ausgestattet, wobei die beiden Synchronisationseinheiten 24, 25 iiber 
eine Synchronisationsleitung 26 miteinander verbunden sind. Die Synchronisations- 
einheiten 24, 25 der SchweiBstromquellen 2, 3 haben die Aufgabe, daB die beiden 
SchweiBstromquellen 2, 3 intern synchron laufen, sodaB beim ScbweiBprozeB ein 
gegenseitiger Abgleich zwischen den beiden SchweiBstromquellen 2, 3 durchgefOhrt 
werden kann. Dazu ist in einer der beiden SchweiBstromquellen 2, 3 ein Taktgenerator 
angeordnet, der die weitere SchweiBstromquelle 2, 3 mit einem Taktsignal versorgt, 
sodaB die beiden SchweiBstromquellen 2, 3 fiber einen gemeinsamen Taktgenerator fiir 
den Steuerablauf eines SchweiBprozesses gesteuert werden. 

Weiters ist es mdglich, daB die beiden Synchronisationseinheiten 24, 25 zur Daten- 
iibermittlung verwendet werden konnen. Dadurch ist es moglich, daB nur an einer 
SchweiBstromquelle 2, 3, beispielsweise an einer Masterstromquelle, die der SchweiB- 
stromquelle 2 entspricht, die Daten fOr den ScbweiBprozeB einzustellen sind und diese 
anschlieBend uber die Synchronisationseinheit 24 an die Synchronisationseinheit 25 
iibermittelt werden. Dadurch wird die Slavestromquelle, insbesondere die SchweiB- 
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stromquelle 3« automatisch auf die selben SchweiBparameter eingesteltt* Selbstver- 
stfindlich ist es mSglich, daB der Datenaustausch zwischen den beiden SchweiBstrom- 
quellen 2, 3 nicht Qber die Synchronisationseinheit 24, 25 erfolgt, sondern daB in jeder 
SchweiBstromquelle 2, 3 eine eigene Schnittstelle, insbesondere eine standardmSBige, 

S parallele oder serielle Schnittstelle, angeordnet ist, iiber die der Datentransfer durch- 
gefiihrt werden kann. Dabei ist es auch mSglich, daB eine der beiden SchweiBstrom- 
quellen 2, 3 bzw. beide SchweiBstromquellen 2, 3 mit mehreren standardmSBigen 
Schnittstellen ausgestattet sind, sodaB eine Auswertung des Verlaufes des SchweiB- 
prozesses iiber einen Computer, insbesondere einem Personalcomputer, durchgefuhrt 

10 werden kmn. 

Um nunmehr einen SchweiBprozeB mit der MehrfacbdrahtschweiBvorrichtung 1 durch- 
fOhren zu kdnnen, werden vor Beginn des SchweiBprozesses von einem Benutzer an 
eine der beiden SchweiBstromquellen 2, 3, insbesondere an der SchweiBstromquelle 2, 
IS die einzelnen SchweiBparameter, wie beispielsweise Drahtdurchmesser, SchweiBstrom, 
SchweiBverfahren usw., eingestellt, die anschlieBend iiber die Synchronisationsein- 
heiten 24, 2S an die weitere oder weiteren SchweiBstromquelle(n) 2, 3, wenn mehr als 
zwei SchweiBdrahte 12, 13 verwendet werden, iibergeben wird bzw. werden. 

20 Um den SchweiBprozeB entsprechend der voreingestellten Daten durchfiihren zu 

kdnnen, ist es moglich, zuerst eine Startroutine durchzufiihren. Dabei wird zuerst nur 
ein Lichtbogen 27 zwischen dem Werkstiick 17 und dem SchweiBdraht 12 geziindet, 
wobei die Versorgung des Lichtbogens 27 iiber die SchweiBstromquelle 2 erfolgt. Die 
Ziindung des Lichtbogens 27 kann dabei, wie aus dem Stand der Technik bekannt, 

25 durch eine einfache Hochfrequenzziindung erfolgen. Der Zustand eines einzigen Licht- 
bogens 27 wird so lange aufrecht erhalten, bis der Lichtbogen 27 am SchweiBdraht 12 
stabilisiert ist, d. h., daB durch die Erwarmung des SchweiBdrahtes 12 kein selbstSn- 
diges Erldschen des Lichtbogens 27 mehr eintritt. Nachdem der Lichtbogen 27 stabi- 
lisiert ist, wird fiir den zweiten SchweiBdraht 13 ein weiterer Lichtbogen 28 geziindet. 

30 Dieser weitere Lichtbogen 28 wird nunmehr mit Strom und Spannung von der SchweiB- 
stromquelle 3 aufgebaut. 

AnschlieBend wird die Geschwindigkeit der Drahtvorschubgerate 10, 11 erhSht, sodaB 
der Benutzer mit dem SchweiBprozeB beginnen kann. Die Erhohung der Geschwindig- 
35 keit der DrahtvorschubgerSte 10, 1 1 kann dabei durch Ansteuerung iiber Steuerleitun- 
gen 29, 30 von den SchweiBstromquellen 2, 3 unabhangig erfolgen. Diese Startroutine 
ist deshalb notwendig, da durch die Verwendung mehrerer SchweiBdrahte 12, 13 fiir 
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einea einzigen SchwetBprozeB eine wesentlich hohere SchweiBgeschwindigkeit, also 
eine wesentlich hShere Drahtvorschubgeschwindigkeit, erreicht wird. Bei sofortigem 
Beginn des Schweifiprozesses mit der entsprechenden Drahtvorscbubgeschwindigkeit 
in der nicht stabilisierten Lage der Lichtb5gen 27. 28 wUrde der Lichtbogen 27 bzw. 
5 28 erISschen oder kSnnte sich gar nicht aufbauen, worunter die SchweiBqualitat fiir 
den SchweiBprozefi leiden wiirde. 

In Fig. 2 ist die in Fig. 1 dargestellte MehrfachdrahlschweiBvorrichiung 1 bei einem 
SchweiBprozeB gezeigt. Zusatzlich ist fiir jede SchweiBstromquelle 2, 3 ein eigenes 
10 Strom-Zeit-Diagramm dargestellt, wobei bei dem Strom-Zeit-Diagramm auf der Ordi- 
nate der Strom I und auf der Abszisse die Zeit t aufgetragen ist. 

Durch den Ein$atz des ImpulsschweiBverfahrens fiir die MehrfachdrahtschweiBvor- 
richtung 1 wird ein gleichmaBiger Materialabtrag fur die beiden SchweiBdrShte 12, 13 

15 und eine gute Werkstoffabgabe bzw. ein Werkstoffiibergang an die SchweiBsteile 7 
erreicht. Ein weiierer Vorteil des Einsatzes des ImpulsschweiBverfahrens liegt darin, 
daB eine einfache, getrennte Ansteuerung der beiden SchweiBdrShte 12, 13 moglich 
ist. Die getrennte Ansteuerung der beiden SchweiBdrahte 12. 13 wird dadurch erreicht, 
daB die beiden Drahtfiihrungselemente 8, 9, die fiir den Stromubergang von der 

20 SchweiBstromquelle 2, 3 auf den SchweiBdraht 12, 13 zustandig sind, durch die Iso- 
lationsschicht 14 voneinander isoliert sind, sodaB fiir jeden einzelnen SchweiBdraht 
12, 13 ein eigener ImpulsschweiBprozeB ohne Einfliisse auf den weiteren SchweiB- 
draht 12 bzw. 13 durchgeftihrt werden kann. 

25 Bei dem angewendeten Impulsschweifiverfahren wird von den SchweiBstromquellen 2, 
3, nachdem die Startroutine abgeschlossen ist, z.B. bei zeitsynchronem Betrieb, zu 
einem gemeinsamen Zeitpunkt 31 jeweils ein Stromimpuls 32, 33 iiber die Drahtfiih- 
rungselemente 8, 9 an die SchweiBdrahte 12, 13 angelegt. Das gleichzeitige Anlegen 
der Stromimpulse 32, 33 von den SchweiBstromquellen 2, 3 ist dadurch mSglich. da 

30 die beiden SchweiBstromquellen 2, 3 intern iiber die Synchronisationseinheiten 24, 25 
miteinander synchronisiert sind und somit das Aussenden der Stromimpulse 32, 33 
bzw. das Abarbeiten einzelner Arbeitsschritte bzw. Programmschritte durch einen 
zentralen Taktgenerator bzw. zeitlich abgestimmte Taktgeneratoren aufeinander abge- 
stimmt werden kann. 

35 

Durch das Anlegen der Stromimpulse 32, 33 an die SchweiBdrShte 12, 13 wird er- 
reicht, dafi innerhalb einer fiir den ausgesendeten Stromimpuls 32, 33 festgelegten. 
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voreinstellbaren Zeitdauer 34 von den SchweiBdrahten 12, 13 ein Werkstoffiibergang 
zur SchweiBstelle 7 erzielt wird. Der Werkstoffubergang entsteht dabei beim Erwar- 
men der SchweiBdrShte 12« 13 durch das Abtropfen des Materials der SchweiBdrShte 
12, 13 in das an der SchweiBstelle 7 befindliche Schmelzbad 35, sodaB eine SchweiB- 
S raupe 36 gebildet werden kann. 

Nachdem die Zeitdauer 34 fiir die Stromimpulse 32, 33 abgelaufen ist, wird iiber eine 
weitere voreinstellbare Zeitdauer 37 den SchweifidrShten 12, 13 kcine Energie zuge- 
fiihrt und danach abermals ein Stromimpuls 32, 33 an die SchweiBdrShte 12, 13 ange- 
10 legt, wodurch wiederum ein Werkstoffiibergang erzielt wird. Das periodische Aus- 
senden der Stromimpulse 32, 33 wird so lange durchgefUhrt, bis der SchweiBprozeB 
vom Benutzer beendet wird. Dabei ist es mOglich, daB wShrend des SchweiBprozesses 
die StromhShe bzw. die Zeitdauer 34 des Stromimpulses 32, 33 sowie die Zeitdauer 
37, in der kein Stromimpuls 32, 33 ausgesendet wird, vom Benutzer frei wShlbar ist. 

15 

Durch das getrennte Ansteuern der beiden SchweiBdrShte 12, 13 ist es nunmehr m5g- 
lich, dafi bci KurzschluB eines SchweiBdrahtes 12 bzw. 13, beispielsweise des SchweiB- 
drahtes 12, der Lichtbogen 28 am weiteren SchweiBdraht 13 aufrecht erhalten bleibt. 
Dies ist dadurch moglich, daB die beiden Drahtfuhrungselemcnte 8, 9 iiber die Isola- 

20 tionsschicht 14 voneinander isoliert sind, sodaB beim Erloschen des Lichtbogens 27 
fiir den SchweiBdraht 12 die Regelung des Aufschmelzens des Kurzschlusses an der 
SchweiBstelle 7 durch Erhohung des Stromimpulses 32 nur von der SchweiBstrom- 
quelle 2 durchgefiihrt wird, sodaB eine gegenseitige Storung ausgeschlossen ist. WSren 
nSmlich, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, die Drahtfiihrungselemente 8, 

25 9 leitend miteinander verbunden, d.h., daB keine trennende Isolationsschicht 14 ange- 
ordnet ist, so wUrde bei Entstehen eines Kurzschlusses an einem der beiden SchweiB- 
drShte 12, 13 der weitere Lichtbogen 27 bzw. 28 ebenfalls erldschen und die gesamte 
Energie der zweiten SchweiBstromquelle 2, 3 zur Auftrennung des Kurzschlusses uber 
den kurzgeschlossenen SchweiBdraht 12 flieBen. Durch den dadurch bedingten Strom- 

30 iiberschuB wiirden beim Auftrennen des Kurzschlusses relativ starke SchweiBspritzer 
durch das Verspritzen des noch nicht erkalteten Materials aus dem SchweiBbad ent- 
stehen, da die iiberhohte StromstSrke zu einem explosionsartigen Auftrennen des Kurz- 
schlusses fuhrt. 

35 Bei dem neu angewandten SchweiBverfahren wird durch die elektrische Trennung bzw. 
die Isolation der beiden Drahtftihrungselemente 8, 9 iiber die Isolationsschicht 14 eine 
getrennte Steuerung der Energiezufuhr zu den einzelnen SchweiBdrShten 12, 13 bzw. 
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eine getrennte Regelung fiber die SchweiBstromquellen 2, 3 eireicht Bei diesen 
SchweiBverfahren ist es nunmehr moglich. dafi bei KurzschluB eines SchweiBdrahtes 

12 bzw. 13 beispielsweise des SchweiBdrahtes 12 mit dem Werkstiick 17 der Licht- 
bogen 27 fQr den entsprechenden SchweiBdraht 12 eriiscbt, wobei jedoch der Licht- 

5 bogen 28 ffir den SchweiBdraht 13 aufrecht erhalten bleibt. Das Auftrennen des Kurz- 
schlusses zwischen dem SchweiBdraht 12 und dem Werkstiick 17 wird nunmehr aus- 
schlieBlich von der SchweiBstromquelle 2 durchgefiihrt, sodaB eine Beeintrachtigung 
des Lichtbogens 28 fiir den SchweiBdraht 13 verhindert wird. Durch das getrennte 
Ansteuern wird nunmehr verhindert, daB ein StromiiberschuB an einem der beiden 

10 SchweiBdrahte 12« 13 entstehen kann, sodaB das Auftrennen des Kurzschlusses fast 
ohne Spritzerbildung durchgefuhrt werden kann. Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB 
die SchweiBqualitat durch die getrennte Ansteuerung der beiden SchweiBdrShte 12, 13 
erhSht wird« da bei Entstehung eines Kurzschlusses an einem der beiden SchweiB- 
drahte 12 bzw. 13 durch den weiteren SchweiBdraht 12 bzw. 13 ein Werkstoffiibergang 

IS an die SchweiBstelle 7 gewShrleistet ist, sodaB eine Unterbrechung der SchweiBraupe 
36 unterbunden wird. 

Bei dem soeben beschriebenen ImpulsschweiBverfahren werden die SchweiBdrahte 12, 

13 synchron angesteuert, d.h., es wird zu einem gemeinsamen Zeitpunkt 31 synchron 
20 von jeder SchweiBstromquelle 2, 3 ein Stromimpuls 32, 33 ausgesendet. 

Um nunmehr den SchweiBprozeB zu beenden, wird von den SchweiBstromquellen 2, 3 
synchron eine entsprechende Stoproutine durchgefOhrt. Dabei kann der Benutzer fiber 
einen Schalter am SchweiBbrenner 4 bzw. bei Verwendung der MehrfacbdrahtschweiB- 

25 vorrichtung 1 in einen SchweiBroboter die Stoproutine durch Tastendruck an einer der 
beiden SchweiBstromquellen 2, 3 einleiten. Die Stoproutine wird dabei in umgekehrter 
Reihenfolge wie die zuvor beschriebene Startroutine durchgefuhrt. D.h. daB beim Ein- 
leiten der Stoproutine zuerst an einem SchweiBdraht 12, 13, beispielsweise am 
SchweiBdraht 13, die Stromzufuhr fiber die entsprechende SchweiBstromquelle 3 be- 

30 endei wird. Durch das Beenden der Stromzufuhr erlischt der Lichtbogen 28 am 

SchweiBdraht 13, wobei jedoch der Lichtbogen 27 am SchweiBdraht 12 weiter beste- 
hen bleibt, da dieser fiber die SchweiBstromquelle 2 mit dem entsprechenden Strom- 
impuls 32 weiter mit Strom und Spannung versorgt wird. Gleichzeitig bzw. bevor die 
Stromzufuhr zum SchweiBdraht 13 unterbrochen wird, wird von den SchweiBstrom- 

35 quellen 2, 3 die Drahtvorschubgeschwindigkeit reduziert bzw. beim entsprechenden 
SchweiBdraht 13 die Drahtvorschubgeschwindigkeit zur GSnze zurfickgenommen. 
Durch das Aufrechterhalten des einen Lichtbogens 27 fur den SchweiBdraht 12 kann 
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dieser den Endkrater, der an der SchweiBstelle 7 entsteht, ausfOllen, d.h.» daB eine 
durcbgehende SchweiBraupe 36 mit einer entsprechenden Hohe erreicht wird. Nach* 
dem der Endkrater an der SchweiBstelle 7 ausgefSlU ist« kann vom Benutzer die wei- 
tere SchweiBstromquelle 2 von Hand abgeschaltet werden. SelbstverstSndlich ist es 
5 mdglicb, daB das AusfQllen des Endkraters bei Verwendung in einem Schweifiroboter 
automatisch durchgefuhrt wird, sodaB eine selbstSndige Abschaltung der SchweiB- 
stromquelle 2 moglich ist. 

In Fig. 3 ist cine weitere mogliche Ansteuerung fur einen SchweiBprozeB mit Impuls- 
10 schweiBverfahren der MehrfachdrahtschwciBvorrichtung 1 gezeigt, wobei die Ansteue- 
rung der SchweiBdrahte 12, 13 asynchron, also in einem Phasendelay, erfolgt. Dies ist 
deshalb m5glich, da die beiden Drahtfiihrungselemente 8, 9 durch die Isolationsschicht 
14 galvanisch getrennt sind. 

IS Beim asynchronen Ansteuern der SchweiBdrahte 12, 13 wird von einer der beiden 
SchweiBstromquellen 2, 3, beispielsweise von der SchweiBstromquelle 2, zu einem 
Zeitpunkt 38 ein Stromimpuls 39 ausgesendet, wobei der Stromimpuls 39 iiber eine 
Zeitdauer 40 an den SchweiBdraht 12 angelegt wird. Innerhalb dieser Zeitdauer 40 ist 
wiederum gewShrleistet, daB ein Werkstoffiibergang in Form eines SchwciBtropfens 

20 vom SchweiBdraht 12 zum Wcrkstiick 17 bzw. zu der SchweiBstelle 7 erreicht wird. 

Durch die interne Synchronisation der beiden SchweiBstromquellen 2. 3 ist es nunmehr 
moglich, daB zu einem zum ersten Stromimpuls 39 versetzten, voreinstellbaren Zeit- 
punkt 41 von der weiteren SchweiBstromquelle 3 ein Stromimpuls 42 an den SchweiB- 
draht 13 angelegt wird. Der Stromimpuls 42 weist dabei wiederum eine Zeitdauer 43 

25 auf« sodaB wiederum gewShrleistet ist« daB innerhalb dieser Zeitdauer 43 ein Werk- 
stoffQbergang von dem SchweiBdraht 13 zum Werkstiick 17 bzw. zur SchweiBstelle 7 
erfolgt. Dabei ist es jedoch mOglich, daB die Zeitdauer 40, 43 fiir die beiden Strom* 
impulse 39, 42 unterschiedlich gewahlt wird. Welters ist es auch mdglich, daB die 
Zeitpunkte 38, 41, zu denen die Stromimpulse 39, 42 ausgesendet werden, zueinander 

30 einstellbar versetzt sind. So kann beispielsweise von einem Synchronbetrieb, wie dies 
in Fig. 2 beschrieben ist und bei dem die Stromimpulse 39, 42 gleichzeitig abgesetzt 
werden, zu einem Asynchronbetrieb umgestellt werden, bei dem die Aussendung der 
Stromimpulse 39, 42 zueinander versetzt zu unterschiedlichen, voreinstellbaren oder 
durch die SchweiBparameter automatisch regelbaren Zeitpunkten 38, 41 mdglich ist. 

35 

Nach Ablauf einer voreinstellbaren Zeitdauer 44 sendet die SchweiBstromquelle 2 
wiederum den Stromimpuls 39 an den SchweiBdraht 12, sodaB ein weiterer Werkstoff- 
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ubergang erreicht wird. Dieses periodische Wiederholen des versetzten Aussendens 
der Stromimpulse 39, 42 gewShrleistet, daB eine durchgehende Schweifiraupe 36 am 
Werkstuck 17 entsteht. Es ist jedocb moglich, daB zwischen zwei Strotnimpulsen 39 
die Zeitdauer 44 unterschiedlich festgelegt werden kann, um ein mSglichst homogenes 
S Schmelzbad 35 zu erhalten. 

Die SchweiBstromquelle 3 sendet wiederum nach Ablauf einer voreinstellbaren Zeit- 
dauer 45 den Stromimpuls 42 fiir den SchweiBdraht 13 aus, sodaB wiederum fiir den 
SchweiBdraht 13 ein Werks toff ubergang zur SchweiBstelle 7 erreicht wird. Selbstver- 
standlich ist es auch hier mdglich, daB die einzelnen aufeinander folgenden Strom- 
impulse 39, 42 mit unterschiedlichen Zeitdauern 44, 45 ausgesendet werden, wobei 
jedoch die Abstimmung des Aussendens der einzelnen Stromimpulse 39, 42 von den 
SchweiBstromquellen 2, 3 Ober die Synchronisationseinheiten 24, 25 erfolgen kann, 
sodaB die zeitliche Abfolge der WerkstoffiibergSnge der SchweiBdrShte 12, 13 frei ge- 
wShlt werden kann. SelbstverstSndlich ist es m5glich, daB die Energieubertragung zu 
den SchweiBdrahten 12, 13 und gegebenenfalls die Gaszufuhr sowie die Drahtvor- 
schubgeschwindigkeit gleichzeitig oder mit einer einstellbaren Verzogerung einge- 
leitet und/oder beendet werden kann. 

Vorteilhaft ist beim Einsatz dieses asynchronen SchweiBprozesses, daB die SchweiB- 
raupe 36 am Werkstiick 17 kontinuierlich aufgebaut wird, d.h., daB die Dicke der 
SchweiBraupe 36 in einem einzigen SchweiBprozeB durch zwei Werkstoffubergange 
der SchweiBdrahte 12, 13 aufgebaut wird. Dabei ist es auch m5glich, daB die SchweiB- 
drahte 12, 13 mit unterschiedlichen Legierungen ausgestattet sind, sodaB, wenn ge- 
wunscht, ein Mehrschichtaufbau der SchweiBraupen 36 durch einen SchweiBprozeB 
erreicht werden kann. 

Selbstverstandlich ist es mdglich, daB bei der eingesetzten MehrfachdrahtschweiB- 
vorrichtung 1 nicht nur zwei SchweiBdrahte 12, 13 eingesetzt werden, sondern daB 
30 mehrere SchweiBdrahte 12, 13, beispielsweise drei bis vier SchweiBdrahte 12, 13, 

eingesem werden. Vorteilhaft ist es dann, wenn fiir jeden einzelnen SchweiBdraht 12, 
13 bzw. eine Gruppe aus zwei oder mehreren SchweiBdrahten 12, 13 wiederum eine 
eigene SchweiBstromquelle 2, 3 angeordnet wird, bzw. daB die den Stromiibergang 
bewirkenden Drahtfuhrungselemente 8, 9 wiederum von den weiteren Drahtfuhrungs- 
35 elementen 8, 9 isoliert sind, sodaB eine getrennte Ansteuerung der einzelnen SchweiB- 
drShte 12, 13 erreicht wird. Es ist jedoch auch mdglich, daB beispielsweise nicht zwei 
eigenstSndige SchweiBstromquellen 2, 3 fiir die MehrfachdrahtschweiBvorrichtung 1 



10 



15 



20 



25 



wo 97/45227 



.12- 



PCT/AT97/00106 



eingesetzt werden, sondern daB in einem einzigen Geh&use eines SchweiQgerates bzw. 
einer SchweiBstromquelle 2 bzw. 3, beispielsweise zwei einzelne, unabhSngig ansteuer- 
bare SchweiBstromquellen 2, 3, die unabh&ngig voneinander betrieben werden k5nnen« 
angeordnet sind, sodaB wiederum cine getrennte Ansteuerung der einzelnen SchweiB- 
5 drShte 12, 13 crreicht wird. 

Die Anordnung der SchweiBdrahte 12, 13 im SchweiBbrenner 4 kann dabei parallel 
bzw, hintereinander zur SchweiBstelle 7 erfolgen, wobei je nach Einsatzgebiet die 
Anordnung der SchweiBdrahte 12, 13 unterschiedlich gewahlt werden kann. 

10 

Bei der Anordnung der SchweiBdrahte 12, 13 parallel zueinander und in SchweiBricb- 
lung nebeneinander wird erreicht, daB die Breite der SchweiBraupe 36 wesentlich ver- 
gr&Bert wird, wie dies beim VerbindungsschweiBen zweier Werkstiicke 17 erforderlich 
ist. 

15 

Beim Anordnen der SchweiBdrahte 12,13 parallel zueinander aber in Sch weiBrichtung 
hintereinander wird erreicht, daB eine moglichst hohe SchweiBraupe 36 in einem 
SchweiBprozeB erzielt wird, wie dies beim AuftragsschweiBen von Vorteil ist. 

20 In den Figuren 4 und 5 ist der SchweiBbrenner 4 fiir die MehrfachdrahtschweiBvorrich- 
tung 1 gezeigt, wobei fiir dieselben Teile der zuvor beschriebenen Figuren 1 bis 3 die 
selben Bezugszeichen verwendet werden. Der SchweiBbrenner 4 ist in dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel fiir den Einsatz auf einem SchweiBroboter ausgebildet. Selbstver- 
stSndlich ist es auch mdglich, diesen SchweiBbrenner 4 fiir einen HandschweiBbrenner 

25 aufzubauen. Dazu kann der SchweiBbrenner 4 neutral, also in einem Winkel von 0^, 
ausgefuhrt sein, bzw. kann der SchweiBbrenner 4 eine Kriimmung von beispielsweise 
bis zu 60^ aufweisen. 

Der SchweiBbrenner 4 wird aus einer rohrfSrmigcn AuBenummantelung 46 gebildet, 
30 auf die im Endbereich eine Gasdiise 47 aufgesteckt ist. Dabei ist es moglich, daB die 
AuBenummantelung 46 aus mehreren Einzelteilen gebildet sein kann. Die AuBenum- 
mantelung 46 des SchweiBbrenners 4 ist bevorzugt aus einem nichtleitenden Material 
ausgebildet, sodaB wahrend eines SchweiBprozesses kein Strom an den AuBenflachen 
der AuBenummantelung 46 flieBen kann. Dies hat den Vorteil, daB bei Beriihrung des 
35 SchweiBbrenners 4 durch einen Benutzer wahrend eines SchweiBvorganges keine 

Stromschlaggefahr besteht. SelbstverstSndlich ist es moglich, daB die AuBenummante- 
lung 46 durch ein Stahlrohr oder andere Materialien gebildet sein kann, wobei dazu im 
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Inneren der AuBenummantelung 46 eine Isolationsschicht aufgetragen wird, sodafi 
iviederum kein Strom an den AufienflSchen der AuBenummantelung 46 flieBen kann. 

Die Stromzufuhr zum SchweiBbrenner 4 erfolgt iiber ein an den SchweiBbrenner 4 an- 
5 gekuppeltes AnschluBstuck 48. Das AnschluBstiick 48 besteht beispielsweise aus einer 
Steckverbindung 49, an der ein Schlauchpaket 50, 51, 52 angeordnet ist. Die Schlauch- 
pakete 50, 51, 52 dienen dazu, die einzelnen Komponenten, die fiir einen SchweiB- 
prozeB notwendig sind, zum SchweiBbrenner 4 zu befordem. Dazu sind die Gasversor- 
gungsleitung 21 sowie die Versorgungsleitungen 15, 16 mit dem AnschluBstuck 48 
10 verbunden, sodaB uber das AnschluBstiick 48 der SchweiBbrenner 4 mit Schutzgas, 
Energie, Kuhlmittel« SchweiBdraht versorgt werden kann. Dazu ist beispielsweise das 
Schlauchpaket 50 fur die SchweiBstromquelle 2, das Schlauchpaket 52 fiir die SchweiB- 
stromquelle 3 und das Schlauchpaket 51 fiir die Gasflasche 22 angeordnet. 

IS GrundsStzIich sei zu dem SchweiBbrenner 4 erwShnt, daB im Mittel der AuBenum- 
mantelung 46 die Isolationsschicht 14 angeordnet ist. Dabei ist es moglich, daB die 
Isolationsschicht 14 bis an den Randbereich der AuBenummantelung 46 ragt, sodaB 
durch die Anordnung dieser Isolationsschicht 14 zwei halbrohrformige Bauteile ent- 
stehen. Es ist jedoch auch moglich, daB die Isolationsschicht 14 nur im Inneren der 

20 AuBenummantelung 46 angeordnet ist, sodaB die einzelnen Teile, insbesondere die 

Drahtfuhrungselemente 8, 9, die sich im Inneren der AuBenummantelung 46 befinden, 
als halbrohrfdrmige Teile ausgebildet sind. Es wird jedoch der Einfachheit halber von 
rohrformigen Aufbauten gesprochen, da grundsatzlich fur den Aufbau des SchweiB- 
brenners 4 rohrfdrmige GegenstSnde eingesetzt werden, die anschlieBend geteilt wer- 

25 den und dann nach Zwischenschaltung der Isolationsschicht 14 anschlieBend wieder 
miteinander verbunden werden. 

Welters ist auf der AuBenummantelung 46, insbesondere ffir die Drahtfuhrungsele- 
mente 8, 9, ein Befestigungsrohr 53 fur eine Halterung an einem SchweiBroboter an- 
30 geordnet. 

Im Inneren der AuBenummantelung 46 sind die Drahtfuhrungselemente 8, 9, die sich 
aus einem Versorgungsstuck 54 sowie einem Obergangsstiick 55 zusammensetzen, an- 
geordnet. Das Versorgungsstuck 54 besteht dabei aus einem vollflachigen Kupferrohr 
35 56, wobei dieses Kupferrohr 56 durch die Anordnung der Isolationsschicht 14 im Mit- 
tel der AuBenummantelung 46 in zwei Teile 57, 58 geteilt ist. Selbstverstandlich ist es 
m6glich, daB das Kupferrohr 56 aus einem Vollmaterial mit einem Kunststoffquer- 
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scbnitt gebildet sein kann. Durch die Anordnung der Isolationsschicht 14 im Mittel des 
Kupferrohres 56, wird eine getrennte Stromfiihrung iiber das Versorgungsstuck 54 er- 
reicht. Das Versorgungsstuck 54 bzw. die beiden Teile 57, 58 des Kupferrohres 56 
sind Qber die Steckverbindung 49 jeweils fur sich mit den Versorgungsleitungen 15 
5 Oder 16 der SchweiBstromquellen 2 oder 3 verbunden, sodaB das Versorgungsstuck 54 
zur getrennten StromzufQhrung fiir beide ScbweiBdrShte 12 bzw. 13 verwendet werden 
kann. 

Der SchweiBbrenner 4 weist weiters zwei unabhangig voneinander regelbare Kuhl- 
10 kreislaufe 59, 60 auf. Jeweils ein Kiihlkreislauf 59, 60 ist einer SchweiBstromquelle 2, 
3 zugeordnet, wobei die Versorgung des Kiihlkreislaufes 59, 60 beispielsweise durch 
eine iiber einen Schlauch zugefuhrte Kiihlflussigkeit uber die Steckverbindung 49 ver- 
sorgt wird. Di^ beiden Kiihlkreislaufe 59, 60 sind jeweils einem Drahtfuhrungselement 
8, 9 zugeordnet und werden iiber eine in der SchweiBstromquelle 2, 3 angeordnete 
15 Steuervorrichtung unabhangig voneinander gesteuert. Die KtihlkreislSufe 59, 60 sind 
dabei mit einem in den SchweiBstromquellen 2, 3 angeordneten Kuhl system verbun- 
den. SelbstverstSndlich ist es m5glich, daB anstelle der in den SchweiBstromquellen 2, 
3 angeordneten Kuhlsystemen ein bzw. mehrere externe Kiihlsysteme verwendet wer- 
den kSnnen, wobei bei Verwendung von externen Kiihlsystemen diese uber Zusatz- 
20 leitungen von den SchweiBstromquellen 2, 3 gesteuert werden. 

Der erste Kuhlkreislauf 59 wird aus zumindest zwei Bohrungen 61 fiir den Wasservor- 
lauf und den Wasserriicklauf gebildet und erstreckt sich von der Steckverbindung 49 
uber das Versorgungsstuck 54 in das Ubergangsstiick 55 des Drahtfuhrungselementes 

25 8. Vom Cbergangsstiick 55 werden die beiden Bohrungen 61 Uber Schlauchleitungen 
62, 63 aus dem Inneren des SchweiBbrenners 4 gefUhrt. Die Schlauchleitungen 62, 63 
sind mit an der Gasdiise 47 angeordneten AnschluBstiicken 64, 65 verbunden. Die An- 
schluBstiicke 64, 65 sind mit einem an die Gasdiise 47 umlaufenden Kiihlring 66 ver- 
bunden und ragen in das Innere des Kiihlringes 66. Der Kiihlring 66 weist cine zu der 

30 Gasdiise 47 zugewandte Nut 67 auf, wobei jedoch zwischen den beiden AnschluBstiik- 
ken 64, 65 in der Nut 67 des Kiihlringes 66 eine Trennwand 68 angeordnet ist, sodaB 
das in den Bohrungen 61 gepumpte Kiihlmittel, insbesondere eine Kuhlflussigkeit, um 
den AuBenumfang der Gasdiise 47 flieBen muB, bevor diese in der weiteren Bohrung 
61 zur Steckverbindung 49 zurlickflieBen kann. Bei dem ersten Kiihlkreislauf 59 wird 

35 eine Bohrung 61 fiir den KQhlmittelvorlauf und die weitere Bohrung 61 fiir den Kiihl- 
mittelriicklauf verwendet, sodaB ein geschlossener Kreislauf zwischen einer der beiden 
SchweiBstromquellen 2, 3 und dem SchweiBbrenner 4 hergestellt werden kann. 



wo 97/45227 



-15- 



PCT/A'm/00106 



Der zweite KUhlkreislauf 60 erstreckt sich wiederum von der Steckverbindung 49 iiber 
das Versorgungsstuck 54 des weiteren Drahtfiihrungselementes 9 in das Ubergangs- 
stuck 55 und wird wiederum durch Bohrungen 61 gebildet. Im UbergangsstQck 55 er- 
strecken sich die Bohrungen 61 bis zum Endbereich 69 des ObergangsstQckes 55. Am 

5 Endbereich 69 des ObergangsstQckes 55 ist wiederum eine umlaufende Nut 70 ange- 
ordnet, durch die die beiden Bohrungen 61 iiber weitere Bohrungen 71 verbunden sind. 
Die Nut 70 ist dabei so ausgebildet, daB diese iiber den gesamten Endbereich 69 der 
beiden Drahtfiihrungselemente 8, 9 verlauft. Wird nunmehr in eine der beiden Bohrun- 
gen 61 ein Kiihlmittel eingepumpt, so tritt dieses Kiihimittel vom Inneren des Draht- 

10 fuhrungselementes 9 iiber die Bohrung 71 in die Nut 70 aus. Von dort flieBt das Kuhl- 
mittel am Umfang des tJbergangsstiickes 55 der beiden Drahtfiihrungselemente 8, 9 zu 
der weiteren Bohrung 71 und tritt anschlieBend iiber die Bohrung 71 in das Innere des 
Drahtfiihrungselementes 9« also in die Bohrung 61, ein, wodurch der Kiihlmittelriick- 
lauf geschlossen ist. 

15 

Vorteilhaft ist bei dieser Anordnung der beiden KiihlkreislSufe 59, 60, daB gleichzeitig 
die Gasdiise 47 und das Ubergangsstiick 55 gekiihlt werden konnen. Dabei ist von 
Vorteil, daB die beiden Kiihlkreislaufe 59, 60 unabhangig voneinander ansteuerbar 
sind^ sodaB bei Auftreten unterschiedlicher Temperaturen an der Gasdiise 47 bzw. am 
20 Ubergangsstiick 55 eine unterschiedliche Ansteuerung der beiden Kiihlkreislaufe 59, 
60 moglich ist Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB durch die Auftrennung der beiden 
KiihlkreislSufe 59, 60 in die beiden Drahtfiihrungselemente 8, 9 eine gleichzeitige 
Kiihlung der Drahtfiihrungselemente 8, 9 erreicht wird. 

25 In den beiden Teilen 57, 58 des Kupferrohres 56 ist eine weitere Bohrung 72 ange- 

ordnet. Die Bohrung 72 hat die Aufgabe, den SchweiBdraht 12 bzw. 13 von der Steck- 
verbindung 49 zu den an das Versorgungsstiick 54 anschlieBende Ubergangsstiick 55 
zu leiten. Die Bohrung 72 weist dabei gegeniiber einem Durchmesser 73 des SchweiB- 
drahtes 12 bzw, 13 einen wesentlich groBeren Durchmesser 74 auf. Durch den groBe- 

30 ren Durchmesser 74 der Bohrung 72 ist es moglich, daB zusStzlich in der Bohrung 72 
das Gas 23, insbesondere das Schutzgas, zum Obergangsstiick 55 durchstromen kann. 
Durch das Befdrdern des Gases 23 iiber die Bohrung 72 mit dem SchweiBdraht 12 
bzw. 13 wird erreicht, dafi keine Luft in den SchweiBbrenner 4 gelangen kann, sodaB 
der SchweiBdraht 12 bzw. 13 nicht oxydieren kann und somit ein guter Stromiibergang 

35 zum SchweiBdraht 12 bzw. 13 erreicht wird. 



Weiters ist es moglich, daB fur den SchweiBdraht 12 bzw. 13 in den Bohrungen 72 
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eine zusStzliche Fiihrungsvorricbtung angeordnet ist, sodafi eine stabile Zufuhrung des 
SchweiBdrahtes 12 bzw. 13 zum CbergangsstQck SS erreicht wird. 

AnschlieBend an das Versorgungsstack 54 ist das Ubergangsstack 55 angeordnet, wo- 

5 bei das Vcrbinden des Versorgungsstuckes 54 mit dem Obergangsstuck 55 durch Ver- 
I6ten, VerschweiBen, Kleben oder Verschrauben erfolgen kann. Das Obergangsstiick 
55 kann dabei aus mehreren Einzelteilen gebildct werden, die anschlicBend zu einem 
cinzigen Teil zusammcngefugt werden. Dabei ist wiederum vorgeschen, daB im Mittel 
des Ubergangsstiickes 55 die Isolationsschicht 14 angeordnet ist, sodaB das Ubergangs- 

10 stuck 55 wiederum in zwei HSlften aufgeteilt ist. Das Obergangsstiick 55 wird dabei 

aus einem leitenden Material, insbesondere aus Kupfer, gebildet, sodaB das Ubergangs- 
stack 55 wiederum als Zubringerleitung fur den Strom zu einer oder mehreren an das 
Obergangsstuck 55 anschlieBenden Kontaktbuchsen 75, 76, in denen eine Bohrung 77, 
78 fur die SchweiBdrShte 12, 13 angeordnet ist, verwendet werden kann. SelbstverstSnd- 

15 lich ist es mSglich, daB anstelle der beiden Kontaktbuchsen 75, 76 nur eine Kontakt- 
buchse 75 bzw. 76 angeordnet ist, wobei in dieser durch die Isolationsschicht 14 ge- 
trennt Kontaktbuchsen 75 bzw. 76 mit Bohrungen 77, 78 fur die getrennte Anspeisung 
der SchweiBdrShte 12, 13 angeordnet sein kOnnen. Die beiden Drahtfuhrungselemente 
8, 9 werden dabei uber ihre Seitenflachen 79 uber die Isolationsschicht 14 verbunden 

20 und trennen somit den SchweiBbrenner 4 in zwei spiegelbildliche Halften. 

Im Obergangsstiick 55 ist fiir jede Bohrung 72 fluchtend ein Durchbruch 80, 81 fiir die 
Fiihrung der SchweiBdrShte 12, 13 angeordnet. Die Durchbriiche 80, 81 weisen dabei 
einen besonderen Verlauf, insbesondere einen winkeligen Verlauf, in Richtung einer 

25 MittellSngsachse 82 des SchweiBbrenners 4 auf, wobei bei einem entsprechenden Ab- 
stand zur Mittellangsachse 82 die Durchbriiche 80, 81 parallel zu der MittellSngsachse 
82 ausgerichtet werden. Durch die spezielle Ausbildung der Durchbriiche 80, 81 wird 
erreicht, daB der SchweiBdraht 12, 13 in Richtung der MittellSngsachse 82 abgeienkt 
wird und anschlieBend parallel zur Mittellangsachse 82 verlauft. Dies hat den Vorteil, 

30 daB dadurch eine Zwangskontaktierung aufgrund der gegengleichen Abienkung der 
SchweiBdrahte 12, 13 in den Durchbruchen 80, 81 bzw. in den Bohrungen 77, 78 der 
Kontaktbuchsen 75, 76 erreicht wird. sodaB ein einwandfreier Stromiibergang von dem 
Obergangsstuck 55 bzw. von den Kontaktbuchsen 75, 76 auf die SchweiBdrahte 12, 13 
erfolgt. Welters weisen die Durchbriiche 80, 81 mehrere urn ihren Umfang verlauf ende 

35 Bohrungen 83 auf, durch die das Gas 23 von den Durchbriichen 80, 81 in Richtung der 
Gasdiise 47 ausstromen kann, sodaB entlang der Gasdiise 47 das Gas 23 weitergeleitet 
wird. Durch das seitliche Vorbeifuhren des Gases 23 an dem Obergangsstiick 55 wird 
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um die SchweiBstelle 7 eine Schutzgashiille 20 gebildet. Dazu ist es moglich, daB uber 
das Obergangsstiick 55 ein Gasverteilerring 84 angeordnet ist. Der Gasverteilerring 84 
weist dabei um seinen Umfang nebeneinander angeordnete Bohningen 85 auf. Diese 
Bohningen 85 haben die Aufgabe, das Gas 23, das iiber die Durchbrfiche 80, 81 in den 

5 Innenraum der Gasduse 47 austreten, gleichmMBig um den Umfang der Gasdiise 47 zu 
verteilen, sodaB eine gleichmaBige Schutzgashiille 20 um die SchweiBdrahte 12, 13 ge- 
bildet wird. Die SchweiBdrahte 12, 13 werden dabei im Austrittsbereich aus den Draht- 
fuhrungselementen 8, 9 durch eine Austrittsoffnung der Gasdiise 47 hindurchgefiihrt, 
sodaB die Schutzgashiille 20 eine Abschottung von der Atmosphare fiir die beiden 

10 SchweiBdrahte 12, 13 gewShrleistet 

An der dem Versorgungsstuck 54 gegeniiberliegenden Seite des UbergangsstUckes 55 
werden anschlieBend die Kontaktbuchsen 75, 76 fiir jeden Durchbruch 80, 8 1 bzw. 
eine Kontaktbuchse 75 bzw. 76 fiir beide DurchbrQche 80, 81 angeordnet. Dabei ist es 
15 moglich, daB die Durchbriiche 80, 81 mit einem Gewindegang ausgebildet sind, sodaB 
die Kontaktbuchsen 75, 76 in die Durchbriiche 80, 81 eingeschraubt werden konnen. 
Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB anstelle eines Gewindes ein Schnapp- oder 
BajounettverschluB fur die Kontaktbuchsen 75, 76 eingesetzt werden kann. 

20 Damit nunmehr mit dem erfindungsgemSBen SchweiBbrenner 4 ein SchweiBprozeB 
durchgefiihrt werden kann, muB darauf geachtet werden, daB eine bestimmte Distanz 
86 zwischen den beiden aus den Kontaktbuchsen 75, 76 austretenden SchweiBdrahten 
12, 13 bzw. zwischen den Kontaktbuchsen 75, 76 eingehalten wird, da ansonsten bei 
Ziindung eines Lichtbogens 27, 28 ein Uberspringen des Lichtbogens 27 bzw. 28 von 

25 einem SchweiBdraht 12 auf den weiteren SchweiBdraht 13 stattfinden kdnnte. WQrde 
nSmlich die Distanz 86 zwischen den SchweifidrShten 12, 13 zu klein gewShlt werden, 
so wiirde aufgrund der Schutzgashiille 20 eine gegenseitige magnetische Beeinflussung 
zwischen den SchweiBdrahten 12, 13 entstehen, sodaB anstelle von mehreren Werk- 
stoffiibergangen ein gemeinsamer Werkstoffubergang entstiinde, d.h., daB anstelle von 

30 zwei einzelnen kleinen SchweiBtropfen ein groBer gemeinsamer SchweiBtropfen ge- 
bildet wird. Wiirde jedoch die Distanz 86 zwischen den beiden SchweiBdrahten 12, 13 
zu groB gewahlt werden, so kann es an der SchweiBstelle 7 zu einer Porenbildung im 
Schmelzbad 35 kommen, d.h., daB dabei nicht ein gemeinsames Schmelzbad 35 fiir die 
beiden SchweiBdrahte 12, 13 gebildet wird, sondern daB durch die zu groBe Distanz 86 

35 das Schmelzbad 35 abkiihlen wUrde, sodaB fur die beiden SchweiBdrahte 12, 13 je- 

weils ein eigenes Schmelzbad 35 gebildet wird, was eine Porenbildung am Schmelzbad 
35 zur Folge hat. Dazu ist es mSglich, daB zwischen den Kontaktbuchsen 75, 76 eine 
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Isolationskappe 87 angeordnet ist. Die Isolationskappe 87 bildet dabei einen Schuu* 
schild zwischen den beiden Kontaktbuchsen 75, 76 und wird dabei aus einem Isola- 
tionsmateriaU beispielsweise aus poliertem Siliziumnitrit (SiN^), gebildet. Die Isola- 
tionskappe 87 ist dabei so ausgebildet, daB sie auf das ObergangsstOck 55 der beiden 
S flber die Isolationsschicht 14 verbundenen Drahtfiihrungselemente 8, 9 aufgesteckt 
werden kann. Weiters weist die Isolationskappe 87 einen an die Distanz zwischen den 
beiden Kontaktbuchsen 75, 76 angepaBten Vorsprung 88 auf, sodaB beim Aufstecken 
der Isolationskappe 87 der Zwischenraum zwischen den Kontaktbuchsen 75, 76 durch 
den Vorsprung 88 ausgefUllt wird. 

10 

Vorteilhaft ist durch die Anordnung der Isolationskappe 87, daB dadurch keine 
SchweiBspritzer» die am Schmelzbad 35 bzw. durch einen KurzschluB entstehen, in 
den Zwischenraum der beiden Kontaktbuchsen 75, 76 abgelagert werden konnen. Es 
wQrde n&mlicfa durch die Ablagerungen von SchweiBspritzem zwischen den Kontakt- 
15 buchsen 75, 76 die Distanz verringert werden, wodurch ein Funken- und/oder Licht- 
bogentiberschlag zwischen den Kontaktbuchsen 75, 76 entstehen wiirde. Weiters ist 
von Vorteil, daB die Isolationskappe 87 aus einem Material besteht, daB sowohl 
wSrmebestSndig als auch nicht haftend fUr SchweiBspritzer ausgebildet ist. 

20 Weiters ist es noch mSglich, daB die Enden der Kontaktbuchsen 75, 76 winkelig ausge- 
bildet sind, wie dies strichliert dargestellt ist. Durch die winkelige Ausblldung der 
Kontaktbuchsen 75, 76 wird erreicht, daB ein VerschlieBen der beiden in den Kontakt- 
buchsen 75, 76 angeordneten Bohrungen 77, 78 fiir den SchweiBdraht 12, 13 durch die 
SchweiBspritzer fast verhindert wird, dabei ist jedoch zu beachten, daB bei der winke- 

25 ligen Ausbildung der Kontaktbuchsen 75, 76 der Vorsprung 88 der Isolationskappe 87 
mit den Enden der Kontaktbuchsen 75, 76 endet. 

Weiters ist darauf zu achten, daB aufgrund der unterschiedlichen Dressuren der 
SchweiBdrShte 12, 13 beim Wechsein der SchweiBdrahte 12, 13 bzw. beim Einlegen 

30 eines neuen SchweiBdrahtes 12, 13 die Distanz 86 beim Austreten aus den Kontakt- 
buchsen 75, 76 neu definiert werden muB. Um dies zu vermeiden, ist es erforderlich, 
daB vor dem Eintritt der SchweiBdrahte 12, 13 in den SchweiBbrenner 4 eine Richt- 
strecke fiir die SchweiBdrShte 12, 13 angeordnet wird. Die Richtstrecke kann dabei aus 
einer zum Stand der Technik zShlenden Richtstrecke, wie z.B. aus zwei Rollen, be- 

35 stehen. Wurde namlich keine Richtstrecke fiir die SchweiBdrShte 12, 13 angeordnet 
sein, so k6nnte der Abstand zwischen den SchweiBdrahten 12, 13 variieren, sodaB ein 
Oberspringen des Lichtbogens 27, 28 von einem SchweiBdraht 12 auf den weiteren 
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SchweiBdraht 13 oder umgekehrt nicht auszuschlieBen ist. Dies ist deshalb mSglich, da 
bei der Lagerung des SchweiBdrahtes auf SchweiBroUen eine entsprechende Dressur 
bzw. Biegung in die SchweiBdrShte 12, 13 angeordnet werden, sodaB beim Abspulen 
von Drahtvorschubgeraten 10, 11 diese Biegung in dem SchweiBdraht aufrecht erhal- 

5 ten bleibt, sodaB beim Austreten aus den Kontaktbuchsen 75, 76 der SchweiBdraht 12, 
13 bemiiht ist, sich in die durch die SchweiBdrahtroIlen vorgegebene Biegung zuriick- 
zuverformen. Um dies zu vermeiden, muB vor dem Eintritt in den SchweiBbrenner 4 
bzw. im SchweiBbrenner 4 der SchweiBdraht 12, 13 in eine Gerade gestreckt werden, 
sodaB beim Austreten des SchweiBdrahtes 12, 13 aus den Kontaktbuchsen 75, 76 keine 

10 Verformung des SchweiBdrahtes 12, 13 mehr zustande kommt. 

SelbstverstSndlich ist es moglich, daB die Distanz 86 durch entsprechende Vorrich- 
tungen verandert werden kann, sodaB fur spezielle SchweiBverfahren bzw. fiir unter- 
schiedliche Drahtdurchmesser bzw. Kontaktbuchsen 75, 76 die Distanz 86 angepaBt 
IS werden kann. 

Weiters ist es moglich, daB das Drahtfiihrungselement 8. 9 als ein gemeinsames Bau- 
teil ausgebildet ist. Ebenso ist es mSglich, daB die Kontaktbuchse 75, 76 als eine ge- 
meinsame Baueinheit gebildet wird, wobej zwischen den Bohrungen 77, 78 die Kon- 
20 taktbuchse 75 bzw. 76 elektrisch voneinander getrennt ist. Als bevorzugte Ausbildung 
wird das DrahtfQhrungselement 8, 9 als Zylinderab.schnitt mit einem Kreisabschnitt 
bzw. kreissegmentfdrmigen Querschnitt ausgebildet, wobei zwischen dem kreisseg- 
mentfSrmigen Querschnitt die Isolationsschicht 14 angeordnet ist. 

25 AbschlieBend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, daB in den Zeichnungen 

einzelne Bauteile und Baugruppen zum besseren Verstandnis der Erfindung unpropor- 
tional und maBstablich verzerrt dargestellt sind. 

Es konnen auch einzelne Merkmale der einzelnen Ausfuhrungsbeispiele mit anderen 
30 Einzelmerkmalen von anderen Ausfuhrungsbeispielen oder jeweils fiir sich alleine den 
Gegenstand von eigenstMndigen Erfindungen bilden. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 bis 3; 4 und 5; gezeigten Ausfiihrungen 
den Gegenstand von eigenstSndigen, erfindungsgem&Ben Ldsungen bilden. Die diesbe- 
35 ziiglichen, erfindungsgem9Ben Aufgaben und Ldsungen sind den Detailbeschreibungen 
der Figuren zu entnehmen. 
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Bezugszeichenaufstellung 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



1 MehrfachdrahtschweiBvorrichtung 

2 SchweiBstromquelle 

3 SchweiBstromquelle 

4 SchweiBbrenner 

5 SchweiBdrahtsystem 

6 SchweiBdrahtsystem 

7 SchweiBstelle 

8 Drahtfiihrungselement 

9 Drahtfiihrungselement 

10 DrahtvorschubgerSt 

1 1 Drahtvorschubgerat 

12 SchweiBdraht 

13 SchweiBdraht 

14 Isolationsschicht 

15 Versorgungsleitung 

16 Versorgungsleitung 

17 Werkstuck 

18 Versorgungsleitung 

19 Versorgungsleitung 

20 SchutzgashuUe 

21 Gasversorgungsleitung 

22 Gasflasche 

23 Gas 

24 Synchronisationseinheit 

25 Synchronisationseinheit 

26 Synchronisationsleitung 

27 Lichtbogen 

28 Lichtbogen 

29 Steuerleitung 

30 Steuerleitung 

31 Zeitpunkt 

32 Stromimpuls 

33 Stromimpuls 

34 Zeitdauer 

35 Schmelzbad 

36 SchweiBraupe 

37 Zeitdauer 

38 Zeitpunkt 

39 Stromimpuls 

40 Zeitdauer 



41 Zeitpunkt 

42 Stromimpuls 

43 Zeitdauer 

44 Zeitdauer 

45 Zeitdauer 

46 AuBenummantelung 

47 Gasduse 

48 AnschluBstuck 

49 Steckverbindung 

50 Schlauchpaket 

51 Schlauchpaket 

52 Schlauchpaket 

53 Befestigungsrohr 

54 Versorgungsstiick 

55 Obergangsstiick 

56 Kupferrohr 

57 Teile 

58 Teile 

59 Kuhlkreislauf 

60 KQhlkreislauf 

61 Bohrung 

62 Schlauchleitung 

63 Schlauchleitung 

64 AnschluBstUck 

65 AnschluBstUck 

66 Kiihlring 

67 Nut 

68 Trennwand 

69 Endbereich 

70 Nut 

71 Bohrung 

72 Bohrung 

73 Durchmesser 

74 Durchmesser 

75 Kontaktbuchse 

76 Kontaktbuchse 

77 Bohrung 

78 Bohrung 

79 Seitenflache 

80 Durchbruch 
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81 Durchbruch 

82 Mitteliangsachse 

83 Bohrung 

84 Gasverteilerring 
5 85 Bohrung 

86 Distanz 

87 Isolationskappe 

88 Vorsprung 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 
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Patentanspruche 

1. Drabtfiihrungselemente fiir mehrere in etwa parallel zueinander verlaufende 
5 SchweiSdrShte fiir einen SchweiBbrenner, die iiber getrennt ansteuerbare Drahtvor- 

schubgerate relativ zu den Drahtfiihrungselementen bewegbar sind, welche mit 
mehreren SchweiBstromquellen elektrisch leitend verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drahtfiihrungselemente (8, 9) der SchweiBdrahte (12, 13) elektrisch 
voneinander getrennt sind und jedes der Drahtfiihrungselemente (8, 9) jeweils mit ei- 
10 ner eigenen SchweiBstromquelle (2, 3) verbunden ist. 

2. Drahtfiihrungselemente nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Drahtfiihrungselemente (8, 9) fiir mehrere SchweiBdrShte (12, 13) als gemeinsamer 
Bauteil ausgebildet sind. 

15 

3. Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB jedes Drahtfuhrungselement (8, 9) aus mehreren in F5rderrichtung der SchweiB- 
drahte (12, 13) hintereinander angeordneten, miteinander verbundenen Einzelteilen ge- 
bildet ist. 

20 

4. Drahtfiihrungselemente nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Einzelteile jedes Drahtfiihrungselementes (8, 9) durch ein mit einem Ende eines Uber- 
gangsstuckes (55) verbundenes Versorgungsstiick (54) und eine mit einem anderen 
Ende desselben verbundene Kontaktbuchse (75, 76) fiir den SchweiBdraht (12, 13) ge- 

25 bildet sind. 

5. Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kontaktbuchsen (75, 76) fiir mehrere SchweiBdrahte (12, 13) in einer gemeinsamen 
Baueinheit elektrisch voneinander getrennt angeordnet sind. 

30 

6. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Drahtfiihrungselement (8, 9) als Zylinderabschnitt 
mit einem kreisabschnitt- bzw. kreissegmentformigen Querschnitt ausgebildet ist. 

35 7. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den DrahtfQhrungselementen (8, 9) eine Isola- 
tionsschicht (14) angeordnet ist. 
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8. Drahtfuhrungselemente nach einem der Anspruche 6 oder 7, dadurch ge- 

kennzeichnet« daB die Drahtfuhrungselemente (8, 9) im Bereich ihrer SeitenflSche (79) 
Qber die Isolationsschicht (14) verbunden sind. 

5 9. Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB in jedem Drahtfuhrungselement (8^ 9) ein Kiihlkreislauf 
(59, 60) angeordnet ist, wobei der erste Kuhlkreislauf (59) sich auf das Drahtfuhrungse- 
lement (8) sowie die Gasdiise (47) und der zweite Kuhlkreislauf (60) auf das Drahtfuh- 
rungselement (9) und das Ubergangsstuck (55) erstreckt. 

10 

10. Drahtfuhrungselemente nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Kiihlkreisl&ufe (59, 60) mit mindestens einer Steuervorrichtung in der SchweiBstrom- 
quellen (2, 3) zur unabhSngigen Steuerung verbunden sind. 

15 11. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB die dem Drahtfuhrungselement (8, 9) zugeordnete 
SchweiBstromquelle (2, 3) zumindest eine Synchronisationseinheit (24, 25) aufweist, 
die mit jeder SchweiBstromquelle (2, 3) leitungsverbunden ist. 

20 12. Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis.ll, 

dadurch gekennzeichnet, daB jeder SchweiBstromquelle (2, 3) eine Synchronisationsein- 
heit (24, 25) zugeordnet ist, die Ober eine Synchronisationsleitung (26) miteinander 
verbunden sind. 

25 13. Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB die jedem SchweiBdraht (12, 13) zugeordneten Drahtvor- 
schubgerate (10, 11) von Schweifidrahtsystemen (5, 6) unabhangig voneinander ansteu- 
erbar sind. 

30 14. Drahtfuhrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtfuhrungselemente (8, 9) in einer AuBenummante- 
lung (46) des SchweiBbrenners (4) angeordnet sind. 

15. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14, 

35 dadurch gekennzeichnet, daB der SchweiBdraht (12, 13) iiber einen Teilbereich des 
Drahtfuhrungselementes (8, 9) winkelig zu einer MittellSngsachse (82) des SchweiB- 
brenners (4) angeordnet ist. 
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16. Drahtfiihrungselemente nach einem odcr mehreren der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet* daB die Kontalctbuchsen (75, 76) bzw. die SchwciBdrahte (12, 
13) in cincr einen Funken- und/oder Lichtbogenubergang verhindernden Distanz (86) 
voneinander angeordnet sind. 

5 

17. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Distanz (86) zwischen den SchweiBdriihten (12, 13) 
einstellbar ist. 

10 18. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, daB im Endbereich (69) des Ubergangsstiickes (55) der Draht- 
fflhrungselemente (8, 9) eine Isolaiionskappe (87) angeordnet ist. 

19. Drahtfiihrungselemente nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB die 
15 Isolationskappe (87) einen Vorsprung (88) aufweist, der die Distanz zwischen den 

Kontaktbuchsen (75, 76) ausfullt. 

20. Drahtfiihrungselemente nach einem der Ansprttche 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Isolationskappe (87) aus einem nichtleitenden Material, bei- 

20 spielsweise Siliziumnitrit, gebildet ist. 

21. Drahtfiihrungselemente nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBdrahte (12, 13) im Austrittsbereich aus den 
Drahtfiihrungselementen (8, 9) durch eine AustrittsSffnung einer diesen Austrittsbe- 

25 reich umhuUenden Gasduse (47) fiir ein Gas (23), insbesondere ein Schutzgas. hin- 
durch gefuhrt sind. 

22. Verfahren zum gleichzeitigen SchweiBen mit in mehreren gesonderten 
Drahtfiihrungselementen unabhangig voneinander gefuhrten Schweifidrahten, bei wel- 

30 Chen durch Zufuhr von elektrischer Energie iiber die SchweiBdrahte, gegebenenfalls in- 
nerhalb eines Gasmantels, ein oder mehrere Lichtbogen zwischen den SchweiBdrahten 
und dem Werkstiick aufgebaut und dabei die zu verschweiBenden Grundmaterialien 
verflussigt und mit dem Material der SchweiBdrahte vcrmischt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die elektrische Energie jedem der SchweiBdrahte unabhangig von- 

35 einander von einer eigenen SchweiBstromquelle zugefuhrt wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB die elektrische 
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Energie mittels veranderbarer Stromimpulse zugefuhrt wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspriicbe 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Steuerfunktionen der beiden SchweiBstromquellen synchronisiert werden. 

5 

25. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 22 bis 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Vorschub der SchweiBdrahte unabhangig voneinander erfolgt. 

26. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 22 bis 25, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, daB die Energieiibertragung zu den SchweiBdrMhten und gegebenenfalls 

die Gaszufuhr sowie die Drahtvorschubgeschwindigkeit gleichzettig oder mit einer ein- 
stellbaren VerzSgerung eingeleitet und/oder beendet werden kann. 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 19 bis 26, dadurch ge- 
15 kennzeichnet, daB die zeitliche Abfolge der WerkstoffubergSnge der SchweiBdrahte 

frei gewghlt werden kann. 



20 



25 



30 



35 
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